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with pre-assembled roof panel passed through windscreen opening 
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Abstract of DE3725807 

The motor car body has a body shell consisting of floor assembly body sides (1 ) and front and rear 

cross members (2,3) and completely painted. The roof panel (4) is then pushed into the vehicle through 

the windscreen opening (1 1 ) to be raised vertically into position to be glued to the roof frame. 

The roof panel can be solid or with a sun roof and preassembled with a foam undercover over which is 

mounted a undercover and which is extended round the front and rear cross members as well as the 

roof side rails. A gap between the side rails and roof panel forms a rain drain trough. 

USE/ ADVANTAGE - Motor car mfr system allows the type of vehicle to be fixed at a later time than in 

normal practice. The mfr method lends itself to simple automation. 
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(g) Verf ahren zur Herstellung einer Fahrzeug-Karosserie 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Fahrzeug-Karosserie. das es gestattet. das Dach 
zu einem moglichst spaten Zeitpunkt einzubauen und somit 
die Festlegung des Fahrzeugtyps, soweit er das Dach betrifft 
(z. B. mit Oder ohne Schiebedach), hinauszuschieben. Erfin- 
dungsgema& wird eine aus Boden, Seitenteilen (1) und 
Quertragem bestehende Baueinheit, die zusatzl.ch je einen 
vorderen und hinteren Oachquertrager (2, 3) aufweist, fertig 
lackiert. bevor danach rlnTfnrtTrp Pn rh {*} bwepiet swetse 
durch die Windschutzschefbenottnung (1 1 ) in den Fahrzeug- 
tnnenraum ggscbp ben und von innen mit dem Dachrahmen 
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1. Verfahren zur Hersteilung einer Boden, Seiten- 
teile, Quertriger und Dach umfassenden Fahrzeug- 
ICarossene. wobei die Seitenteile uber den Boden 
und die Quertrager miteinander zu einer Bauein- 
heit verbundeh werden, bevor das Dach an der 
Baueinheit befestigt wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB die mit je einem vorderen und hinteren 
Dachquertrager (2. 3) versehene Baueinheit fertig 
lackiert wird, da6 dann das fertige Dach (4) durch 
eine seitliche Offnung in der Baueinheit, vorzugs- 
weise durch die Windschutzscheibenoffnung (1 1). in 
den Karosserie- 1 nnenraum gebracht und danach 
von unten gegen den aus Dachquertragern (2, 3) 
und Seitenteilobergurten (8) gebiideten Dachrah- 
men gedruckt und an diesem befestigt wird 

2. Nachdem Verfahren nach Anspruch 1 hergestell- 
te Fahrzeug-Karosserie, dadurch gekennzeichnet 
daB das Dach (4) mit dem Dachrahmen (2, 3, 8) 
verklebt ist 

3. Fur den Einbau in eine nach dem Verfahren nach 
Anspruch 1 herzustellende Fahrzeug-Karosserie 
bestimmtes Dach, dadurch gekennzeichnet, daB es 
mit Verkleidungsteilen wie Dachhimmel (6. 7) und 
Dachrahmenverkleidung (19) sowie mit eventueil 
erforderlichen Anbauteilen ausgestattet ist. 

4. Dach nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB seine Verkleidungsteile (6) durch Kleben befe- 
stigt sind. 

Beschretbung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteilung 
einer Karosserie gemaB dem Oberbegrif f des Patentan- 
spruchs 1 sowie das dafur erforderliche Dach. 

Obltcherweise ist das Dach Bestandteil der Rohkaros- 
serie. d.h. es wird als Blechtei! vor dem Lackieren mit 
der Baueinheit verschweiBt Da es nun unterschiedliche 
DScher gibt, z. B. mit oder ohne Schiebedach, ist von 
dem Augenblick an der Fahrzeugtyp zumindest hin- 
sichtlich der Dachausf uhrung festgelegL Diese sehr fru- 
he Festlegung des Wagentyps bedeutet aber bei einer 
GroBserienfertigung einen erheblichen Steuerungsauf- 
wand im Fertigungsablauf. So mUssen beispielsweise 
von dem Augenblick an, wo die Rohkarosserie fertig 
und damit der Fahrzeugtyp festgelegt ist bestimmte. 
dem jeweiligen Fahrzeugtyp angepaBte Zubehorteile 
gesteuert an die Montagelinie herangebracht werden. 
Hierdurch wird Steuerungskapazitat gebunden. die an 
anderer Stelle sinnvoller eingesetzt werden kdnnte. 

Es ist daher zunachst die Aufgebe der Erfindung, das 
Fertigungsverfahren dahingehend zu andern, daB die 
Festlegung des Wagentyps, soweit sie auf Ausstattungs- 
merkmalen des Daches beruht erst zu einem spa* teren 
Zeitpunkt mfcglich ist Diese Aufgabe wird durch die im 
kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 genannten 
Verfahrensschritte gel6sL 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, 
das Dach so auszubilden, daB es keiner oder nur gerin- 
ger Nacharbeiten wahrend der oder im AnschluB an die 
Montage des Daches an die Baueinheit bedarf. Diese 
Aufgabe wird durch die in den Unteranspruchen ange- 
gebenen Merkmale gelost 

Der Einbau des abscits vom Montagcband vorbcrci- 
teten und komplettierten Daches — sci cs aus Blech 
oder Kunststoff — sollte mitteis eines Handhabungsau- 
tomaten erfolgen, weil sich aufgrund der engen Platz- 
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verhaltnisse im Fahrzeuginnenraum die Arbeit fBr einen 
oder zwei Werker recht schwierig gestalten wOrde. Die 
Befestigung des Daches am Dachrahmen erfolgt zweck- 
maBigerweise durch Verkleben, insbesondere bei Ver- 
wendung eines Handhabungsautomaten. 

Das einbaufertige Dach umfaBt vorteilhafterweise 
zumindest die Verkleidungsteile wie Dachhimmel und 
Dachrahmenverkleidung. Aber auch Anbauteile wie 
Haltegriffe, Innenleuchten, LuftungsdOsen oder derglei- 
chen konncn bereits vormontiert sein. Die Verklei- 
dungsteile werden zweckmaBigerweise mit dem eigent- 
lichen Blech- oder Kunststoffdach verklebt Der Aus- 
druck kleben darf in diesem Zusammenhang dabei nicht 
zu eng gesehen werden, denn durch die separate Kom- 
plettierung des Daches ist es auch mdglich, den Dach- 
himmel anzuschftumen und die Schaumschtcht ggf. mit 
einer Folie abzudecken. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird anhand 
der Zeichnung nachfolgend naher eriautert Es zeigen 

Fig. 1 eine perspektivische Teilansicht einer Karosse- 
rie, 

Fig. 2 eine Schnittzeichnung gemaB der Linie II-II in 
Fig.l, 

Fig. 3 eine Schnittzeichnung gemaB der Linie IIMII in 
Fig. 1 und 

Fig. 4 eine Schnittzeichnung gemaB der Linie IV-I V in 
Fig.1. 

Der in Fig. 1 dargestellte obere Teil der Karosserie 
beinhaltet die beiden Seitenteile 1, von denen nur das 
linke sichtbar ist, zwei in der Zeichnung nicht herausge- 
stellte. etwa in Hohe der Fensterbrustung verlaufende, 
untere Quertrager, zwei Dachquertrager 2 und 3, die im 
einzelnen in den Fig. 2 und 4 dargestellt sind, und das 
Dach 4, welches im Ausfuhrungsbeispiel aus einem ge- 
35 eigneten Kunststoff besteht 

Die Seitenteile 1 werden zunachst mit der nicht dar- 
gestellten Bodenanlage, den unteren Quertragern und 
den Dachquertragern 2 und 3 zu einer Baueinheit ver- 
bunden, die im AnschluB daran lackiert wird. Zeitlich 
und 6rtlich unabhSngig wird das Dach 4 komplettiert. 
Im Ausfuhrungsbeispiel bedeutet das: Die Dachschale 5 
wird mit einem Formteil 6 aus Schaumstoff verbunden, 
das auf seiner Unterseite mit einer Folie 7 kaschtert ist 
Wie aus den Schnittdarstellungen ersichdich. dient das 
45 Formteil 6 zugleich als Verkleidung fur den Dachrah- 
men, welcher von den Dachquertragern 2 und 3 sowie 
von den Seitenteilobergurten 8 gebildet ist Selbstver- 
standlich kann das Dach 4 auch mit einem Schiebedach 
versehen sein. Das dermaBen vorbereitete Dach 4 wird 
— wie in Fig. 1 durch das strichpunktiert gezeichnete 
Dach 4' und die Pfeile 9 und 10 angedeutet — durch die 
Windschutzscheibenoffnung 11 in den Karosserie-In- 
nenraum geschoben, ausgerichtet und senkrecht nach 
oben gegen den Dachrahmen gedruckt und mit diesem 
55 verklebt Dieser Arbeitsgang laBt sich ohne besondere 
Schwierigkeiten automatisieren. 

In Fig. 2 ist der AnschluB des Daches 4 an den vorde- 
ren Dachquertrager 2 dargestellt Die Dachschale 5 ist 
an ihrem Rand zweifach abgewinkelt, wodurch ein win- 
60 kelformiger Randbereich mit zwei Schenkeln 12 und 13 
gebildet ist dessen freier Schenkel 13 unter Zwischen- 
schaltung einer Kleberaupe 14 an der Unterseite eines 
zum Dachquertrager 2 gehorenden Schweififlansches 
15 anliegt Oberhalb des Dachquertragers 2 ist mitteis 
zweicr Klcbcraupen 16 und 17 die Windschutzscheibe 
18 an diesem befestigt Die Unterseite des Dachquertra- 
gers 2 ist weitestgehend durch den besonders ausgebil- 
deten Randbereich 19 des Formteils 6 verdeckt Die 
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Obergange zwischen Dachschale 5 und Windschutz- 
scheibe 18 einerseits sowie zwischen Formteil 6 und 
Windschutzscheibe 18 andererseits sind durch elastische 
Profilleisten 20, 21 abgedeckt. Der zuvor beschriebene 
AnschiuB des Daches 4 an den vorderen Tei! des Dach- 5 
rahmens gilt im Grunde auch fur die Befestigung des 
Daches 4 an den Seitenteilobergurten 8 bzw. an dem 
hinteren Dachquertrager 3, wie dies in den Fig. 3 und 4 
gezeigt ist. 

In Fig. 3 ist oberhalb der Klebestelle 22 zwischen Sei- io 
tenteilobergurt 8 und Dachschale 5 eine Regenrinne 23 
vorgesehen. 

Anstelle der in Fig. 2 dargestellten starren Wind- 
schutzscheibe 18 ist in dem den Heckbereich des Fahr- 
zeugs zeigenden Schnittbild nach Fig. 4 eine urn eine is 
Achse 24 schwenkbare Heckklappe vorgesehen, von 
der hier der obere KJappenrahmen 25 und die damit 
verklebte Heckfensterscheibe 26 zu sehen sind. 
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